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Abstract 



In the said throttle housing considerable leakages occur when the throttle valve is closed and low intake 
pressure prevails downstream of the throttle valve. In contrast to this the new arrangement has the 
characteristic feature that the throttle valve (1 1 ) is manufactured in a closed position in the body (2) with 
the throttle valve shaft (4) injection-moulded, the wall (9) of the intake port section (3) in which the 
throttle valve (11) is arranged forming the shell (9) of an injection mould (10), the end faces (7, 8) of 
which are formed by injection-moulding machine force moulds (5, 6) projecting into the intake port 
section (3) on both sides of the throttle valve shaft (4), which force moulds, if necessary, have injection 
and vent passages (12, 13). The expensive throttle valve assembly is dispensed with. Minimal leakages 



are achieved with the throttle valve (1 1 ) closed. 
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(5$) Drossefklappenstutzen fur Brennkraftmaschinen 

@ Bei diesem Drosselkiappenstutzen bestehen erhebliche 
Leckagen, wenn die Drosselklappe geschlossen ist und 
niedriger Ansaugdruck stromab der Drosselklappe herrscht. 
Hiergegen weist die neue Anordnung die Merkmale auf, dafi 
die Drosselklappe (11) in einer SchlieSposition im Gehause 

(2) mil der Drosselklappenwelle (4) verspritzt hergestellt 
wird, wobei die Wandung (9) des Ansaugkanalabschnittes 

(3) , in dem die Drosselklappe (11) angeordnet ist, die 
Manteiflache (9) einer SpritzguGform (10) bildet, deren 
Stimflache (7, 8) durch beiderseits der Drosselklappenwelle 

(4) in den Ansaugkanalabschnitt (3) hineinragende Spritz- 
gieGmaschinenstempel (5, 6) gebildet werden, die ggf. 
Einspritz- und Entluftungskanale (12, 13) aufweisen. 

Die aufwendige Drosseiklappenmontage entfallt. Minimale 
Leckagen bei geschlossener Drosselklappe (11) werden 
erreicht. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft einen Drosselklappenstutzen, 
mit dem die Leistungsabgabe durch Drosselung der 
Brennluftzufuhr gesteuert werden kann. 5 

Bei diesem Drosselklappenstutzen besteht das Pro- 
blem, daB durch Fertigungstoleranzen der Bauteile und 
notwendiges Bewegungsspiel erhebliche Leckagen be- 
stehen, wenn die Drosselklappe geschlossen ist und 
niedriger Ansaugdruck stromab der Drosselklappe io 
herrscht 

Es besteht somit die Forderung nach Einengung der 
Fertigungstoleranzen einerseits und VergroBerung des 
Bewegungsspiels andererseits, um VerbeiBen und 
Klemmen auszuschalten. is 

Eine Einengung der Fertigungstoleranzen zur Verrin- 
gerung der Leakage steht einer vorteilhaften Fertigung 
entgegen. 

Hiervon ausgehend liegt der Erfindung die Aufgabe 
zugrunde, einen Drosselklappenstutzen der angegebe- 20 
nen Art zu schaffen, der kostengiinstig herzustellen ist 
und bei genugender Funktionsfahigkeit eine verringerte 
Leerlaufleckage aufweist 

Diese Aufgabe ist durch die im Kennzeichen des Pa- 
tentanspruchs 1 genannten Merkmale gelost worden. 25 
Merkmale eines vorteilhaften HerstellUngsverfahrens 
sind im Anspruch 2 angegeben. 

Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung ist schema- 
tisch in der Zeichnung dargestellt und wird nachfolgend 
mit Angabe von erreichbaren Vorteilen beschrieben. 30 

Diese zeigt in: 

Fig. 1 und 2 einen Drosselklappenstutzen im Langs- 
schnitt 

Fig. 1 zeigt einen Drosselklappenstutzen 1 bestehend 
aus einem metallischen Gehause 2 mit einem Ansaugka- 35 
nalabschnitt 3 und einer Drosselklappenwelle 4, die den 
Ansaugkanalabschnitt 3 durchragt und auBerhalb des 
Gehauses mit Betatigungselementen versehen ist, die 
nicht extra dargestellt sind, da sie keinen Bezug zur 
Erfindung haben. 40 

In den Ansaugkanalabschnitt 3 ragen beiderseits der 
Drosselklappenwelle 4 SpritzgieBmaschinenstempel 5, 6 
hinein, deren Stirnflachen 7, 8 sowie die zwischen den 
Stempeln 5, 6 verbleibende Mantelflache 9 des Ansaug- 
kanals 3 eine SpritzguBform 10 fiir eine in Kunststoff 45 
ausgefuhrte Drosselklappe 11 bilden, die, wie in Fig. 1 
dargestellt ist, im Gehause 2 in einer Schlieflposition mit 
der Welle 4 verspritzt ist 

Der von einem Fachmann fur diesen Zweck ausge- 
wahlte Kunststoff gelangt durch Einspritzkanale 12, die 50 
in einem der Stempel 5, 6 angeordnet sind, fitissig in die 
SpritzguBform 10 und ggf. durch Entluftungskanaie 13 
aus dieser nach Fullung heraus. Die Drosselklappenwel- 
le 4 weist einen FormschluB begunstigende Ausneh- 
mungen oder Abfrasungen 14 auf, die vom Kunststoff 55 
ausgefiillt oder umfaBt werden. 

Nach dem Erstarren der Kunststoffmasse werden die 
SpritzgieBmaschinenstempel 5, 6 aus dem Ansaugkanal 
3 herausgezogen und die durch Schrumpfen des Kunst- 
stoff es bei Abkuhlung von der Mantelflache 9 des An- 60 
saugkanals 3 bereits abgeldste Drosselklappe 11 durch 
eine Wellendrehung freigemacht, die tiber die auBeren 
Betatigungselemente oder direkt uber die Drosselklap- 
pe durch einen Maschinenstempel eingeleitet wird. 

Gegebenenfalis vorhandener GuBgrat kann entfernt 65 
werden. 

Der erfindungsgemaBe Drosselklappenstutzen 1 wird 

also nach folgendem Verfahren hergestellt: 
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Mechanische Fertigung von Gehause 2 und Drossel- 
klappenwelle 4, Einlegen der Drosselklappenwelle 4 in 
das Gehause 2, Einl gen des Gehauses 2 in eine Spritz- 
gieBmaschine, Spritzen der Drosselklappe 1 1 im Gehau- 
se 2 bet formschlussigem Umspritzen der Drosselklap- 
penwelle 4, Ausformen und Losbrechen der Drossel- 
klappe durch Wellendrehung. 

Hierdurch sind folgende Vorteile erreichbar: 

Geringerer Bearbeitungsaufwand am Gehause 2. Die 
mechanische Bearbeitung kann u. U. im Ansaugkanal- 
abschnitt 3 entfallen, da die Drosselklappe automatisch 
beim GieBen dessen Form angepaBt wird. Eine separat 
gefertigte Drosselklappe 11 entfallt Die aufwendige 
Drosselklappenmontage entfallt Minimale Leckagen 
bei geschlossener Drosselklappe 11 werden erreicht 

Der durch Schrumpfung entstandene SpaltmaB iaBt 
sich durch Spritzvorgangsparameter- und Kunststoff- 
auswahi beeinflussen. Das SpaltmaB ist bei jeder Charge 
fur jeden Drosselklappenstutzen gleich. Die Drossel- 
klappe 11 kann eine die Luftstromung oder die Luft- 
durchsatzkennlinie beeinflussende Ausbildung bzw. 
auch eine nicht kreisfdrmige Geometrie aufweisen. 

Fig. 2 zeigt den Drosselklappenstutzen 1 mit geoffne- 
ter Drosselklappe 11. Entgegen der Ausfiihrung nach 
Fig. 1 weist die Drosselklappe 11 eine Armierung auf, 
die durch quer in die Drosselklappenwelle 4 gesteckte 
Rundstabe 15 gebildet ist. 

Es versteht sich von selbst, daB entgegen der Be- 
schreibung auch ein aus Kunststoff hergestellter Dros- 
selklappenstutzen vorgesehen sein kann, wobei die 
Drosselklappe ebenfalls aus Kunststoff oder auch aus 
Metall bestehen kann, ohne daB der Erfindungsbereich 
verlassen wird. 

Bei der angegebenen SpritzgieBmaschine handelt es 
sich um eine DruckspritzgieBmaschine. 

Patentanspruche 

1. Drosselklappenstutzen fur Brennkraftmaschinen 
mit mindestens einer Drosselklappe, die auf einer 
Drosselklappenwelle angeordnet ist und mit dieser 
gedreht wird, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Drosselklappe (11) in einer SchlieBposition im Ge- 
hause (2) mit der Drosselklappenwelle (4) verspritzt 
hergestellt wird, wobei die Wandung (9) des An- 
saugkanalabschnittes (3), in dem die Drosselklappe 
(11) angeordnet ist, die Mantelflache (9) einer 
SpritzguBform (10) btldet, deren Stirnflache (7, 8) 
durch beiderseits der Drosselklappenwelle (4) in 
den Ansaugkanalabschnitt (3) hineinragende 
SpritzgieBmaschinenstempel (5, 6) gebildet werden, 
die ggf. Einspritz- und Entluftungskanaie (12, 13) 
aufweisen. 

2. Verfahren zur Herstellung eines Drosselklappen- 
stutzens nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch 
die folgenden Schritte: 

mechanische Fertigung von Gehause (2) und Dros- 
selklappenwelle (4), 

Einlegen der Drosselklappenwelle (4) ins Gehause 
(2), 

Einlegen des Gehauses (2) in eine SpritzgieBma- 
schine, 

Spritzen der Drosselklappe (11), 
Ausformen und Losbrechen der Drosselklappe (1 1) 
durch Wellendrehung. 
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